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Bekanntmachungstag: I2i 5. 1977 



B23K 9-20 GM 75 22 98^ 

AT 18.07.75 ET 12.05.77 

Schwelfibolzen. 

Anm: Hilti AG, Schaan (Liechtenstein); 
Vtr: Berg, W.J., Dlpl.-Chem, Dr.rer.nat.j 
Stapf, 0., Dlpl.-Ing.j Schv/abe, H.-G., 
Dlpl.-Ing.j Sandmalr, K,, Dlpl,«Chem. 
Dr.jur. Dr.rer»nat,; Pat •-Anwfilte, 
8000 Munchen; 
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Fflr dat DwiImIm Patontaittl (Pal) 


Bma baadrtam . 

Ztttraffendes ankreuzan; atark umrandeta ^ 
Faldar frallaaaant DIa Spaltan 0 bta & 
diaaea Antiaga aInd Im Fomiblatt A 0330 
«ri&utari 

Aktanialdian dar Patantanmaldungs 

H D ^9 'Xll o B 




Dtulscte PeUitUint Datum- $2' uiiftiiim 

8000 MQndhen 2 Elg. ZelAen: . f .? 


1 Sandungcn das Dautachan Patanlamto aind zu tfehtan an: 

PaltnfanwaHe 

DR. BERG DtPL.-ING. STAFF 

DIPL.-ING. SCHWABE 
Ur. Dr. Smndnair 

8 MOnehen 80 


Fflr dia fn dan Aniagan baaehriabana ErflndunQ wird be- 
antragt dia Ertollung einea Palmila 

® Q^ala Zuaatapatanl zur Patantanmald«ng (zum Patent) 
Av$r p . 

® I^Dia AnmaMung ht a(na Auaadiatdung aua der 
Patantanmaldung P 
Qbm-Anmaldung G 

fSr did Auaaehatdung baanapnieht Iq 
® n ZttttalfungibtifoIlmlcMifltaf (wia Anadirlftenfeld 1) 


Poatfach: 

StraBe, Haus-Nr.i Maoarfclrch«r.tr.B« 45 

1 



0 



Zuglaidi wIrd die Eintragung in die Gabraudiamtraterrolle 
nach Erfadfgung der Patantanmaldung baantragt MahratQd 
daa Antraga und der Aniagen (a. untan) aInd bafgefOgt ^ yf/J^ 



Aktameldwa din^GebraiBdiainuala^HiiiMiiinaMi^ 

G 75 22 98i,.4 
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i 1 I Anmaldar wle nadiatahand angagaben: 

HILTI Akti«ng9sellaohaft 

9494 Sohamn / POratentum Lleohtensteln 



[Vj Anmaldar wla Anacfariftanfeld 1 



/ 



\ 1 I Variwter wte nachatahend wgeg^ben; 
® OR.W.OSRG 0IPL.IM6.O.STAPF 

OIPL.IKO.SC:«.ADE DR-Da.CWIOMMB 
PATENTAMWALTE 
t ymiCHEH 80.MAU£RKmCHEnSTO.4B 



12 I VfliMw wlo Anschrtftonftia 1 



Bezaldinung: 



Sobvalssbolsen 



® ~ In Anapruch genommen wird dte 1 1 i Atttlandapriaritit 1 2 1 Anaitelhinaaprierftlt 



LLLi 



e 



® 




I I M LM 



Zugleich wird 
baantragt: 



Ermittlung dar Wentlichen Dnicfcachriftan (§ 28ft Patantgeaetz) ■ Recharchaantrag - 



PrOfung dar Anmeldung ($ 28b Patantgaaetz) • PHMiungaaiilrao • 

Ueferung von Abllchtungan a&mtliehar Im PrGfungaverfahran entgegangahaltanar 
Pnickachrifften. Die Qf bOhr von 15 DM wird - wie untar 12 angagaben — entriditet 



Aniagan: 



1. EIn weltaraa StQck dieaea Anbraga 



(AnsihQ: 
1- 1 



2. EIna vorberaltata Empfangsbaachbl.ilgung 2 . 1 



3. Drel Baadirelbungen 3 . J 

4. Drel StQcke vonJAj*etentanapruch(en) 4.^ 



5. Drel Sati Aktenzeldinungan mit JaiLBL 8 . j 

6. EIn Satr OnicktaIchnungen*)mlt 8 - A 

7. Zwal Vertretanfcllmachten<^5*.I?^^°^* 

6/74 

9. 



lerbenennung 



8. Etna 

9. ZwQ^ gf^tfie>«Qdelle 



dA/g£4^^^Xorannialdung(an) 10. 



It. 



(Aniihl); 



.ydlePatantanmeldunB- 

libekaaHe banutzenO 
V die Gebraudhamuiter- ^ 



Die QebOhren werden entrlchtal duroh 




QabOhrenmafkenb die fflr die Patantanmaldung 
auf Blatt 1 untan und fQr die Qabrauehamuater- 
Hitfsanmaldung auf Blatt 2 untan diaaaa Vor- 
dnickaatzaa aufgeklebt aInd. 

rn balgefOgtan Scfiadb 

j] Uberwelaimg nadi Erhalt dar Empfanga* 
baachalnlgung. 




DIPL-INu. SCinVAne Dn.On.SANOMAIH 
» MONCHEN «0. MAULRKihCHEnsm 45 



Anw&lt»>kt» 26 305 18. Ju^i 1975 



HILTI AKTIENGESELLSCHAFT IN SCHAAN 
(Fiirs ten turn Liechtenstein) 



Schwe i s sbo 1 zen 



Die Erfindung betrifft einen Schweissbolzen zum Auf schwGissen 
an metallischem Grundmaterial nach dem Lichtbogen-Schweiss- 
verfahren, mit kegeliger, einen stumpfen Kegelwinlcel aufwei- 
senden Schweissf lache und einer Zundspitze. 
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Bekannte Schweissbolzen welsen in der Regel elnen den Durch- 
messer des Schaftes uberragenden Schweissf lansch auf , dessen 
schwach kegelige Stirnseite die Schweissf lache bildet und die 
Zundspitze tragt. Letzbere hat die Punktion, bei angelegtem 
Schweissstrom und an die Schweisss telle herangefuhrtem Schweiss- 
bolzen , das Zunden eines Schweisslichtbogens im Zentrum der 
Schweissf lache einzuleiten. 

Beispielsweise beim Kondensatorentladungs-Bolzenschweissen tritt 
bei Schweissbolzen der genannten Art das Problem auf , dass bei 
nicht optimaler Abstinunung der Schweissparameter , insbesondere 
Schweissenergie und Lichtbogenbrennzeit , nur eine unzureichende 
Giite der Schweissverbindung '^rreicht wird* 

Dies ruhrt einerseits daher, dass wahrend des Schweissprozesses 
zwischen der Schweissf lache und dem Grundmaterial eine soge- 
nannte Blaswirkung auf tritt, die vielfach eine asyinmetrische 
Ausbildung des Lichtbogens und folglich eine einseitige Schweiss- 
verbindung verursacht. 

Andererseits zeigt sich, dass beispielsweise bei zu grosser 
Schweissenergie, an der im Bereich der Zundspitze liegenden 
Zentrumszone der Schweissf lache und in dem dieser Zone gegen- 
uberliegenden Bereich des Grundmaterials ein tiefer krater- 
formiger Einbrand auf tritt* 

Erfahrungsgemass tritt in diesem Falle nur im Bereirh der 
Randzone eine Verschweissung mit dem Grundmaterial ein. Dies 
fuhrt zu sogenannten Hohlschweissungen, das heisst, es wird 
hauptsachlich im Bereich der Randzone eine Verschweissung er- 
zielt, wahrend in der Zentrumszone und in dem diese umgeben- 
den Bereich der Schweissf lache keine Oder nur eine unzurei- 
chende Verbindung auftritt. 



Bei zu geringer Schweissenergie tritt in der Zentrumszone 
der Schweissflache wohl ein weniger tiefer Einbrand auf, da- 
gegen wlrd aber in der Randzone des Flansches keine zufrie- 
denstellende Schweissverbindung erzielt, weil fUr die Schmelz 
badausbildung im Zentrum der Schweissflache bereits ein Gross 
teil der Schweissenergie umgesetzt wurde und soinit fur die 
Schmelzbadbildung in der Randzone zuwenig Energie zur Ver- 
fugung steht. Der zwischen Zentrumszone und der Randzone lie- 
gende kreisringformige Bereich der Schweissflache wird bei 
diesen Bolzen folglich nur unzureichend verschweisst. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Schweissbol- 
zen zu schaffen, der auch bei nicht optimaler Abstimmung der 
Schweissparameter eine uber die gesamte Schweissflache gleich 
raassig tragende Schweissverbindung gewahrleistet. 

Erfindungsgemass wird die Aufgabe dadurch gelost, dass der 
aussere Bereich der Schweissflache einen im Abstand zur Um- 
fangskontur angeordneten, konzentrisch zur Zundspitze ver- 
laufenden Ringwulst aufweist. 

Die erfindungsgemasse Ausbildung des Bolzens fuhrt dazu, dass 
nach der Zundung des Lichtbogens im Zentcum der Schweissflache 
eine Schmelzung des innerhalb des Ringwulstes liegenden Be- 
reiches der Schweissflache erfolgt. Dabei schmilzt dieser Be- 
reich, wahrend sich der Schweissbolzen weiter gegen das Grurd 
material verschiebt, Der Ringwulst bietet nunraehr dem Lichtbo 
gen eine gleichmassig um die Zentruinszone llegende Ansatz- 
flache und eine Lichtbogenstrecke roit geringem elektrischen 
Widerstand. Nach dem Schmelzen des Ringwulstes erfasst der 
Lichbogen in weiterer Folge auch die ausserhalb des Ringwul- 
stes liegende Randzone der Schweissf lache» 
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Durch diesen gesteuert ablaufenden Schmelzvorgang wird ein 
iibermassiges Anschmelzen der Zentrumszone unterbunden. Zu- 
dem wird durch den Ringwulst die Blaswirkung, d. h. eine ein- 
seitige Lichtbogenausbreitung in der Randzone weitgehend ver- 
hindert • 

Es hat sich als zweckmassig erwiesen, den Ringwulst in einem 
etwa 5 bis 15 % des Durchmessers der Schweissf lache betragen- 
den Abstand von der Umf angskontur anzuordnen. 

Vorzugsweise weu.st der Ringwulst einen im wesentlichen halb- 
kreisformigen Querschnitt auf. Dicse Ausf iihrungsform eignet 
sich insbesondere fiir Schweissbolzen aus Werkstoff mit rela- 
tiv grosser Neigung zur Porenbildung beim Schweissen, wie bei- 
spielsweise Aluminium. 

Eg hat sich gezeigt, dass der Querschnitt des Ringwulstes aber 
auch rechteckformig sein kann. 

Nach einem weiteren Vorschlag der Erfindung betragt die Fuss- 
breite des Ringx^fulstes etwa 3 bis 15 % des Durchm"=issers des 
Schweissbolzens. Versuche haben ergeben, dass diese Starkere- 
lation des Ringwulstes eine ausreichende Kontaktf lache fur den 
Lichtbogen sowie ein geniigendes Schmelzbad im gegeniiberlie- 
genden Grundmaterial gewahrleistet una gleichzeitig ein Schweis- 
sen mit relativ kleiner Schweissenergie erlaubt. 

Mit Vorteil ist die Zundspitze als zylinderforraiger Ansatz 
ausgebildet, wodurch bei entsprechender Wahl der Lange und 
des Querschnittes der Zundspitze eine exakte und ausgepragte 
Lichtbogenzundung im Zentrum der Schweissf lache erzielt wird. 

Urn sicherzustellen, dass sich der Lichtbogen vorerst im Zen- 



trum der Schweissf lache entwickelt und erst in der Folge in 
den Bereich des Ringwulstes und anschliessend in die Rand- 
zone ausbreitet, betragt die Hohe des Ringwulstes etwa 10 
bis 70 % der Lange des Ansatzes. 

Die Erfindung soli nunmehr anhand von sie beispielsweise 
wiedergebenden Zeichnungen naher erlautert werden, und zwar 
zeigen: 

Fig, 1 einen Schweissbolsen mit Schweissf lansch 

und Ringwulst mit halbkreisformigem Quer- 
schnitt, teilweise im Schnitt, 

Fig. 2 einen Schweissbolzen mit Ringwulst mit recht- 

eckformigem Querschnitt, teilweise im Schnitt. 

Der in Fig* 1 gezeigte Schweissbolzen weist einen Schaft 1 und 
einen gesamthaft mit 2 bezeichneten Schweissf lansch auf* Die 
als Schweissflache 2a wirkende Stirnseite des Schweissf lansches 
2 ist schwach kegelig ausgebildet- Das Zentrum der Schweiss- 
flache 2a wird von einer ZUndspitze 3, in Form eines zylinder- 
formigen Ansatzes^ iiberragt- Ferner ist die Schweissflache 2a 
mit einem Ringwulst 4 versehen, der im Abstand von der Umfangs- 
kontur 2b des Schweissf lansches 2 verlauft. Der Ringwulst 4 
weist einen halbkreisformigen Querschnitt auf und besitzt eine 
Fussbreite B, die im gezeigten Falle etwa zehn Frozen t des 
Durchmessers des Schweissf lansches 2 entspricht. Die Hohe H 
des Ring\>ajlstes 4 betragt cirka 50% der Lange der ZUndspitze 3. 

Die Fig. 2 zeigt einen gesarathaft mit 10 bezeichneten Schweiss- 
bolzen. Die zu verschweissende Stirnseite des Schw-»issbolzens 



10 ist als schwach kegelige Schweissf lache 11 ausgebildet. 
Im Zentrum der Schweissf lache 11 ist eine als zylinderfor- 
niiger Ansatz ausgebildete Ziindspitze 12 angeordnet. In ra- 
dialem Absfcand zur Umf angskontur 10a weist d:lvi Schweissf lache 

11 einen Ringwulst 13 rechteckigen Querschnitts auf . Die 
Fussbreite B des Ringwulstes 13 entspricht etwa 10 % des 
Ourchmessers des Schweissbolzens 10« Die Hdhe H des Ring- 
'^Istes 13 betragt im dargestellten Beispiel ca. 50 % der 
Lange der Zundspitze 12. 
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■ Pofe e ntS n s pr u ch e 



1. Schweissboizen zum Auf schweissen an metal lischem Grund- 
material nach dem Lichtbogen-Schweissverf ahren, .nit ke- 
geliger, einen stumpfen Kegelwinkel aufweisenden Schweiss- 
flache und Zundspitze, dadurch gekennzeichnet , dass der 
aussere Bereich der Schweissf lache i2a, 11) einen im Ab- 
stand zur Umf angskontur (2b, 10a) angeordneten, konzen- 
trlsch zur Zundspitze (3, 12) verlaufenden Ringv/ulst (4. 
13) aufweist. 

2. Schweissboizen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Ringwulst (4) einen im wesentlichen halbkreisformigen 
Querschnitt aufweist. 

3. Schweissboizen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Ringwulst (13) einen rechteckformigen Querschnitt 
aufweist. 

4. Schweissboizen nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Fussbreite (B) des Ringwulstes 
(4, 13) etwa 3 bis 15 % des Durchmessers des Schweissbol- 
zens (10) betragt. 

5. Schweissboizen nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Zundspitze (3, 12) als zylinder- 
formiger Ansatz ausgebildet ist. 

6. Schv>^eissbolzen nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Hohe (H) des Ringwulstes (4,13) etwa 10 bis 70 % 
der Lange des Ansatzes (3, 12) betragt- 



7S22964 I2.e&77 



/'J 




This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

□ BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SffiES 

□ FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



